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2.充電回路が接続された状態の CLR 直列放電回路の持続アーク放電の発生条件を導き出し, これが
実験結果とよく一致することを明らかにした｡
3.放電ギャップを直流逆起電力に置きかえて,放電ギャップの消費エネルギーについて考察して,こ
のエネルギー消費率を最大にするギャップ電圧の条件を見出すとともに,ギャップのエネルギー消費率と
キャパシタンスの値との関係を明らかにして,放電成形加工用回路条件に一つの示唆を与えた｡
4.放電ギャップ電圧が電流波形に与える影響や,CLR直列放電回路における各種等価直流逆起電力相
互間およびそれらとギャップ電圧の平均値との関係などを解析し有用な資料を提供した｡
5.放電電流波形にあらわれる各種歪について考察し, これらは主として電磁誘導によるものであるこ
となどを明らかにし,また放電電流やギャップ電圧測定に当っては,信号電圧の引出し部に特殊な撚架法
を用いると良好な結果が得られることを明らかにした｡
6.放電成形加工の場合の板金の張出しには,ギャップ消費エネルギ-が大きい影響を与えることを実
験的に確かめ,ギャップ消費エネルギーを最大にする条件やキャパシタンスの影響などに関する解析結果
が板金の張出しに対してほぼ適用できることを確認した｡さらにギャップの実効長を長くできる集中ギャ
ップを提案した｡
7.板金の張出しと液中の気泡の挙動について実験的に究明し,張出し量と気泡半径などに対して放電
電荷やギャップ消費エネルギーの時間巾効果が存在することを明らかにした｡
以上を要するに本論文は,放電成形加工や放電型彫 り加工などの研究分野において,放電ギャップを等
価直流逆起電力として取扱い,放電回路解析法に一つの指針を与えるとともに,放電成形加工法の基礎と
なる板金の張出しとギャップ消費エネルギーとの関係を解明するなど新しい多くの知見を提供したもので
あって,学術上 ･実際上貢献するところが少なくない｡
よって,本論文は工学博士の学位論文として価値あるものと認める｡
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